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@ Verfahren zur Abdichtung von Schuhen im Sohlenbereich 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur wasserundurch- 
lassigen Abdichtung der Verbindung zwischen einem was- 
serdichten Schuhschaft (1) und dem Brandsohlenbereich (4) 
des Schuhs mittels einer Schicht aus verflCissigbarem, im 
abgeharteten Zustand wasserdichten Material, die mit Hilfe 
einer Spritzform (30) auf die Verbindungszone aufgespritzt 
wird. Dabei wird an die Unterseite des mit dem Brandsoh- 
lenbereich (4) verbundenen Schuhschaftes (1) eine Spritz- 
form (30) angesetzt, die eine zum Brandsohlenbereich (4) 
hochstehende Dichtlippenanordnung (31) aufweist, die 
beidseits der abzudichtenden Verbindungszone verlauft, 
und wird die Schicht in den von der Dichtlippenanordnung 
(31 ) begrenzten Bereich gespritzt. 
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Patentanspriiche 



# 



v en u ZU , r wasseru ndurchlassigen Abdich- 
tung der Verbindungszone zwischen einem wasser- 
dichten Schuhschaft und dem Randsohlenbereich 
des Schuhs m.ttels einer Schicht aus verfliissigba- 
rem ,m abgeharteten Zustand wasserdichten Ma- 
terial, die mu Hilfe einer Spritzform auf die Verbin- 
dungszone aufgespritzt wird, dadurch gekenn 



' tt ~", -'"woEiic ucj mu oem Brand- 
sohlenbereich (4) verbundenen Schuhschaftes fl) 
erne Spritzform (30) angesetzt wird, die eine zum 
Brandsohlenbereich (4) hochstehende Dichtlippe- 
nanordnung (31) aufweist, die beidseits der abzu- 



chungen bei der Schuhbenutzung bruchig und damii 
wasserdurchlassig werden kann. 

Urn dieses Problem zu uberwinden. hat man die Ein- 
neit aus Schuhschaft und damit verklebter Brandsohle 
s nut einem sockenartigen Einsatz aus wasserdichtem 
dampfdurchlassigem Materia! ausgekleidet. Urn die er- 
rorderliche Form des Einsatzes zu erhaJten, mu8 er ver- 
naht und an den Nahtstellen heiB verschweiSt werden 
Dieses Verfahren ist nicht nur aufwendig und entspre- 



zeichnet.daBandie Unterseite des mildenf Brand" ,„ c D ^nH S t Verfahre !) bt '? icht nur aufw ^dig und entspre 
sohlenbereich (4) verbundenen SchuLchaf's m '° 2™^^^^ .f"* » P^oblemen deswe 



VT. " ,l uul - n zu rroDiemen deswe- 

gen, well der Einsatz zu Faltenneigung und Verwerfun- 
gen neigt. 

Weiterhin ist es bekannt, den Sohlenbereich eines ge- 
strobelten Schuhschaftes mit einer PU-(Polyurethan-) 



dichtenden vWbindungszone verl uft und'daB die' Tl°^tT Schuhschaft <* "lit einer PU-(Polyuretha n - 
Schicht in den von der Dichtli DD enanordn„no « i IS ,.f"'!° n 'fL 2 " ums P ritzen :. Hierzu benotigt man eine 
begrenzten Bereich gespritzt wird. g ( ' r? . S P ntzfo ™- dle vo " beiden Seiten an den 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Sfv ^ r a f 3 "^" Diese S P™f°™ ist re- 
zeichnet. daB die Schicht aus Polyurethan besteh? HhJtTr I Aufgru ? d der hohe " Formkosten sind die 

3. Verfahren nach Anspruch li dadurch gekenn- ,n fSSS J nV' , Sehr Wenige Soh lenformen be- 
ichne, daB die Schick aus Po.yvinySS- " ^^^^.^^^^ 



■ . A. '««piuui i, uaaurcn geicenn- 

ze.chnet, daB die Schicht aus Polyvinylchlorid be- 

s te n t. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
steht nCt ' Schicht aus Naturkautschuk be- 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
beSeht 1, SCh ' Cht 3US S y nthese - Ka utschuk 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 



r e J, — r " """ v " aiw » "" l soicnen angespntz 
ziden huhe eleganten Aussehens er- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 
fahren der e.ngangs angegebenen Art so zu verbessern 
25 daB be, Verwendbarkeit beiiebiger Laufsohlen eine 
auch uber eine Iange Benutzungszeit zuverlSssig was- 
serdichte Verbindung zwischen Schuhschaft und Brand- 
sohlenbereich gewahrleistet wird 

dm^g^'^l^SES: ein b ^" 30 J^^t^ * im Pa *ntanspruch 1 

des Schuhschaftes (1) aus wasserdichtem/dl^' 3 ° teifha^ 
durchlassigem Material (%t\ h^fch* „j u «'»f leiinar t weitergebildet werden. 

chem Material ausgekleidet ist m ~ FQr da * ^"ngsgemaBe Verfahren kann eine rela- 

7. Verfahren nach Anspruch- 6,:dadurch gekenn- Z S^J?",* 2 ?™ eingeset2t werd en. Es genugt 
zeichnet, daB das wasserdichte, dampfSrchSe „ UnJ ^ I em P e '' der m , u einer hochstehenden Dicht 
Material eine Fc-lie aus gerecktern rKSfSS fcZh. -Tl V 6 "-' 3 ^ ^ etwa der Kontur der 
athylen, eine Polyestermembran oder dne m kro- ^ £^12 ° a "5 3U L die exakte An ^nie 

Dorase Pniv,,r»,ko„ n„_u : _ L .. • . ' c,ne miKro aer Dichthppe an dem nut der Brandsohle versehenen 

Schuhschaft nicht ankommt. kann diese Form fur eine 
groBe Anzahl unterschiedlich bemessener Schuhe ver- 
40 wendet werden. 

Vorzugsweise verlauft die Kontur der Dichtlippe von 
dem AuBenrand des Schuhschaftes nach innen versetzt 
Auf die erfindungsgemaB aufgespritzte Schicht kann 
dann erne beliebige Laufsohle aufgebracht werden. Die 



— .j.v..., luic ruiycsiermemDran ode 
porose Polyurethan-Beschichtung ist 
8 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 zur 
Abdichtung ernes Zwickeinschlages (19) bei klebe- 
gezwickten Schuhen, dadurch gekennzeichnet daB 
der innere Randbereich (21) des Zwickeinschlages 
(19) unverklebt gehalten wird, daB der unverklebte 
Randbereich (21) innerhaib des von der DichtliDoe 



nanordnung frj ^ begrenzterBereXpoSrt" « ^^,^ ,ll, ^"«*n.Dle 
wird und daB das Material der Schicht au Sn zu £K * h ^ UCht dann nicht mehr sicht bar 

Seiten H« lo C » n o^au > - . eia ? n zu sein . so daB die asthet sche Ersoh P in., n » ^ c»u..i.. 



■ . . ,° * — ' *-"*-itn ocrcicns positioniert 
wird und daB das Material der Schicht auf beiden 
Seiten des losen Randbereichs (21) aufgebracht 

Beschreibung 

■ariSrf E ?1 dung be<rifft ein Verfa "«-en gemaB Oberbe- 
gnff des Patentanspruchs 1. 

SchuhXT SiBd Sch U he her S este «t worden, deren 
Schuhschaft aus wasserundurchlassigem und dabei vor- 

st TrrK dam ^^ Ch,aSS, ' gem MateriaI be "eht. Es be- 
stehen Schwiengkeiten, eine wasserdichte Verbindung 
zwischen dem Schuhschaft und der daran anzubringen 
den Laufsohle herzustellen 



c„iTV. «w-verranren wird der Schuh- 

nhl m " emem j^ebezwickverfahren mit der Brand- 

te.rfSrS U ? 3 Verk ' ebte Einheit eine S °h- 

f g u. Cht ' . die e,ne Zw 'schensohle oder direkt die 

sind die , k T- Schwachst ^'e bei dieser fi sung 

IchJ h 5 beS ^"! n ZW,schen Brandsohle und Schuh- 
schaft. da der Kleber entweder von vornherein nicht 
und £Sft a ^bereich zwischen SchuSsS 
und Brandsohle abdichtet oder durch Biegebeanspru- 



„ , „_...>..«v is.ouv.iu umin mcnt menr sichtbar 
zu sein, so daB die asthetische Erscheinung des Schuhs 
durch eine solche Schicht nicht beeintrachtigt zu wer- 
den braucht. 6 

Vorzugsweise besteht die Schicht aus Polyurethan 
so das zum Aufspritzen verflussigt und mit einem Druck 
von vorzugsweise 3 bis 5 at aufgespritzt wird. Dieser 
Druck stellt sicher, daB das flQssige Material in den ab- 
zudicntenden Bereich zwischen Brandsohle und Schuh- 
35 macht e ' ndr,ngt Und diese Verbindung wasserdicht 

Um den Schuhschaft wasserdicht zu machen, ist min- 
destens em Teil, vorzugsweise der gesamte Schuhschaft 
mit wasserdichtem Material ausgekleidet, das vorzugs- 
weise dampfdurchiassig ist. Hierfiir eignen sich bei- 
spielsweise eine Folie aus vermirt*™ b~i.^„c.-„ 



Bei dem bekannten AGO- Verfahren wird der Srh,.h W *'f dam P fdurchla ssig ist. Hierfiir eignen sich bei 
haf, mit einem ^ebezwickverfahS mk der 6 ° SS^^J^ ^ g6recktem Polytetraflu?; 



athylen (PTFE), eine Polyestermembran oder eine mi- 
kroporose Polyurethan-Beschichtung 
Im folgenden wird die Erfindung anhand von AusfQh- 
65 g en f ° rmen n5her erla "tert. In den Zeichnungen zei- 

Fig. 1 eine schematische Vertikalschnittansicht eines 
mit einer Brandsohle verklebten Schuhschaftes mit dar- 
an angesetzter Spritzform und der damit erzeugten 



HI III. II 



• 



PS 37 12 901 



Dichtungsschicht; und 

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines mit einer 
Brandsohie verklebten Schuhschaftes und einer daran 
angesetzten Spritzform. 

Fig. 1 zeigt einen Schuhschaft 1, der mittels eines 5 
Zwickklebers 3 mit einer Brandsohie 4 verklebt ist Der 
Schuhschaft 1 kann aus unterschiedlichen Materialien 
bestehen. In Fig. 1 sind zwei Moglichkeiten dargestellt. 
Die linke Seite zeigt einen Schuhschaft, der aus einem 
Laminat 7 mit einer AuBenschicht 9, einer Mittelschicht 10 
11 aus einer wasserundurchlassigen, dampfdurchlassi- 
gen Membran und einer Innenschicht 13 besteht. Auf 
der Innenseite kann das Laminat 7 mit einem Futter 15 
ausgekleidet sein. 

Die rechte Seite von Fig. 1 zeigt eine Ausfuhrungs- 15 
form eines Schuhschaftes, der eine AuBenschicht 17, bei- 
spielsweise aus Leder, aufweist, die mit einem als Futter 
dienenden Laminat ausgekleidet ist, das wiederum eine 
wasserundurchlassige, dampfdurchlassige Membran 
enthalt 20 

Der Zwickeinschlag 19 weist einen losen Endbereich 
21 auf, der nicht mit der Brandsohie 4 verklebt ist. 
. Bei der in Fig. 1 links gezeigten Ausfuhrungsform 
wird im Zwickeinschlag das Futter 15 vorzugsweise kur- 
zer gemacht als das Laminat 7 und nur der mit Futter 15 25 
versehene Bereich des Laminats 7 an der Brandsohie 4 
festgeklebt Der uber das Futter Qberstehende Bereich 
des Laminats 7 bildet den losen Teil des Zwickeinschla- 
ges 19. 

Bei der in Fig. 1 rechts dargestellten Ausfuhrungs- 30 
form weist die AuBenschicht 17 im Bereich des Zwick- 
einschlages 19 eine ktirzere Lange auf als das auf die 
AuBenschicht 17 aufgebrachte Laminat 7. Nach dem 
Verkleben des Schuhschaftes 1 mit der Brandsohie 4 
bleibt der vordere Endbereich 21 des Laminats 7 mit der 35 
Brandsohie 4 unverbunden. 

Fig. 1 zeigt auBerdem eine Spritzform 30 mit einer in 
sich geschlossenen Dichtlippe 31, die in etwa der Form 
der Brandsohie 4 folgt, wie dies in Fig. 2 zu sehen ist. In 
der Schnittdarstellung in Fig. 1 ist ein linker Dichtlipp- 40 
enteil 317 und ein reenter Dichtlippenteil 31r zu sehen. 
Beim Spritzvorgang liegen die Dichtlippenteile 31/, 31r 
unterhalb der Bereiche des Zwickklebers 3 an den 
Zwickeinschlagen 19 an. Die Spritzform 30 ist mit einer 
Einstromoffnung versehen, deren Austrittsmundung in 45 
dem Bereich zwischen den beiden Dichtlippenteilen 317 
und31rliegt. 

Zum Einspritzen wird das Dichtmaterial 5 verfliissigt 
und mit einem Druck im Bereich von beispielsweise 3 
bis 5 at in den von der Dichtlippe 31 eingeschlossenen 50 
Raum eingespritzt. Dabei dringt das flussige Dichtmate- 
rial auch in den Bereich zwischen der Brandsohie 4 und 
den losen Enden 21 des Zwickeinschlages 19. Durch den 
Spritzvorgang wird der gesamte Raum zwischen Brand- 
sohie und zwischen der Dichtlippe 31 liegender Innen- 55 
kontur der Spritzform mit dem Dichtungsmaterial aus- 
gefulit. Nach dem AushSrten des Dichtungsmaterials ist 
ein wasserdichter AbschluB im Bodenbereich des mit 
der Brandsohie 4 verbundenen Schuhschaftes 1 gege- 
ben. 60 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich auch bei 
gestrobeiter Machart anwenden. In diesem Fall wird die 
Dichtlippe 31 der Spritzform 30 so positioniert, daB die 
Strobelnaht innerhaib des von der Dichtungslippe 31 
eingeschlossenen Bereichs der Spritzform 30 Iiegt. 65 
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